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© Heisssiegelfahiges Teebeutelpapier und Vefahren zu dessen Herstellung. 



© Das Teebeutelpapier besteht aus einer ersten Phase von Naturfasern mit einem Gewichtsanteil von 60 - 
85% sowie einer zweiten Phase von heiflsiegelbaren synthetischen Fasem mit dem restlichen Gewichtsanteil 
von 15 - 40%. Die zweite Phase durchdringt die erste Phase derail, da/3 beide Seiten des Papiers hei/isiegelbar 
sind, wobei das Flachengewicht des Papiers zwischen 10 und 15 g/m 2 liegt 

Das Teebeutelpapier besitzt eine verbesserte Teediffusion und ist durch die beiderseitige Hei/Ssiegelfahigkeit 
auf spezielien schnellen Teeabpack-Automaten verarbeitbar. 
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Heiflsiegelfahiges Teebeutelpapier und Verfahren zu dessen Herstellung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Teebeutelpapier, bestehend aus einer ersten Phase von Naturfasern 
und einer zweiten Phase von heiflsiegelnden synthetischen Fasern. Aufierdem betrifft die Erfindung ein 
Vertahren zur Herstellung eines solchen Teebeutelpapiers sowie dessen Verwendung zur Herstellung eines 
Teebeutels. 

5 Es sind heiflsigelfahige Teebeutelpapiere bekannt, die ein Flachengewicht von 16 g/m 2 aufwarts haben 

und auf schnelllaufenden Abpackautomaten bis zu 4000 Stuck pro Minute zu Teebeuteln verarbeitet werden 
konnen. Diese Teebeutelpapiere bestehen gewohnlich etwa aus 75% Naturfasern und etwa 25% heiflsie- 
gelnden synthetischen Materialien. 

In der EP-PS 00 39 686 sind ein mehrphasiges heiflsiegelndes Fasermaterial und sein Herstellungsver- 

io fahren beschrieben. In diesem mehrphasigen Material sind Stellen mit hoher Teediffusion und solche mit 
geringer Teediffusion abwechselnd angeordnet. Dies wird dadurch erreicht, da/3 die Stellen hoher Teediffu- 
sion einen wesentlich geringeren Anteil an hei/3siegelnden Fasern besitzen als die Stellen geringerer 
Diffusion. Abgesehen von dem dort beschriebenen aufwendigen Verfahren ist das Gewicht des Teebeutels 
mit 16,5 g/qm verhaltnismatfig hoch. Durch die ungleichmatfige Anordnung der Heiflsiegelfasem zur 

75 Ausbildung von Stellen hoher und niedriger Diffusion besteht au/terdem die Gefahr, da/3 nach der 
Versiegelung des Teebeutels die Nahte im kochenden Wasser weniger bestandig sind als die Nahte eines 
Beutels, welcher aus Papier mit einer durchgehend gleichmafligen Heitfsiegelschicht hergestellt sind. 

In der DE-PS 2 147 322 wird die Herstellung eines hei/3siegelfahigen Papiers beschrieben, das 
zwischen 14 und 17 g/m 2 schwer ist und bei dem die heitfsiegelfahigen Fasern bzw. Teilchen bevorzugt auf 

20 einer Seite der Papieroberflache konzentriert sind. Wenn aber die hei/3siegelfahige Schicht bevorzugt nur 
auf einer Seite des Papiers liegt und dann wahrend des Trocknungsprozesses auf der Papiermaschine 
verschmolzen wird, schlie/3t sie die porose Grundschicht ab und verhindert eine gute Teediffusion. 

In der DE-PS 1 546 330 wird ein Verfahren beschrieben, in dem die thermoplastischen Fasern und die 
nicht-hei/3siegeifahigen Fasern in einer wassrigen Suspension gemeinsam auf das Sieb in einer Papierma- 

25 schine abgelagert werden. Aufgrund der Eigenschaft der geringeren Dichte der aus Polypropylen bestehen- 
den thermoplastischen Fasern wird an den beiden Oberflachen des gebildeten Papiers ein unterschiedlicher 
Gehalt an Polypropylen-Fasern abgeschieden. Damit gelten auch dort die oben bereits genannten Nachteile 
von einseitig siegelbaren Papieren. Beschrieben wird dieses Verfahren fur ein Papier von 17g/m 2 . 

Bekannt sind des weiteren hei/3siegelfahige Teebeutelpapiere mit einer sogenannten offenen Struktur, 

30 bei denen in regeimafligen Abstanden Offnungen verschiedener Gro/3e und Form durch verschiedene 
Verfahren in das Papier gebracht werden. Dies soli eine Verbesserung der Teediffusion bewirken, was 
jedoch nicht ohne weiteres eintritt. Durch diese offene Struktur im Papier ist jedoch die Anwendung als 
Teebeutelpapier sehr begrenzt, da zuviel staubformiges Material durch das Papier hindurchfallt. Diese sog. 
offenen Papiere werden aiie in einer Gewichtsklasse oberhalb von 16g/m 2 produziert. 

35 Alle diese bekannten hei/3siegelfahigen Teebeutelpapiere haben gemeinsam, da/3 sie aufgrund ihres 
recht hohen Flachengewichtes und des hohen Anteils an synthetischen Fasern eine schlechtere Teediffu- 
sion aufweisen als die bekannten, leichten, nicht heiflsiegelfahigen Materialien mit einem Gewicht von etwa 
12 g/m 2 . Diese bekannten, aus nur einer Phase bestehenden Teebeutelpapiere konnen jedoch nur mit 
einem recht komplizierten Faltungsproze/3 auf Abpackmaschinen und nur bis zu einer maximalen Taktzahl 

40 von ca. 230 Beutel/Minute verarbeitet werden. 

Ziel der Erfindung ist es, ein leichtgewichtiges heifisiegelfahiges Teebeutelpapier zu schaffen, das 
gegenuber den herkommlichen hei/Jsiegelfahigen Papieren eine wesentlich verbesserte Teediffusion hat 
und auf schnellaufenden Teebeutel-Herstellungsmaschinen verarbeitet werden kann, die im besonderen 
eine doppelseitige Siegelung des Papieres verlangen. Auflerdem soil ein Verfahren zur Herstellung eines 

45 solchen Teebeutelpapiers angegeben werden. 

Die erstgenannte Aufgabe wird erfindungsgema/3 mit einem Teebeutelpapier gelost, bei dem die erste 
Phase mit einem Gewichtsanteii von 60 - 85% von der zweiten Phase mit dem restlichen Gewichtsanteil 
von 15 - 40% derart durchdrungen ist und die Naturfasern von den geschmolzenen und wiederverfestigten 
synthetischen Fasern derart umhullt sind, da/3 beide Seiten des Papiers hei/3siegelbar sind, wobei das 

so Flachengewicht des Papiers zwischen 10 und 15 g/m 2 , vorzugsweise bei 12 g/m 2 , liegt. In einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform besteht die erste Phase aus Naturfasern mit einem Flachengewicht von 8,5 - 9,7 g/m 2 
und die zweite Phase aus synthetischen Fasern mit einem Flachengewicht von 3,1 - 4,0 g/m 2 . 

Bezuglich des Herstellungsverfahrens wird die Aufgabe der Erfindung dadurch gelost, da/3 in einer 
Stufe eine wassrige Suspension der Naturfasern mit einer Stoffdichte von weniger als 0,1 % auf ein 
Papiermaschinensieb zur Bildung einer ersten Schicht aufgebracht wird, da/3 in einer zweiten Stufe die 
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hei/teiegelfahigen synthetischen Fasern auf der ersten Schicht derail abgelagert werden, da/3 sie die erste 
Schicht durchdringen, wobei die Durchdringung der Schichten durch die Entwasserung eingestellt wird, und 
dafl durch einen nachfolgendert Trocknungsprozefl die synthetischen Fasern aufgeschmolzen werden, 
derart, datf sie bei der Wiederverfestigung die Naturfasern umhCilien. Die Durchdringung der beiden 

5 Schichten kann dabei durch scharfe Entwasserung besonders verstarkt werden. 

Fur die erste Schicht werden bekannte Naturfasern, wie Hanf, Manila, Jute, Sisal und andere sowie 
langfaseriger Holzzellstoff verwendet. Fur die zweite Schicht aus heiflsiegelfahigen Fasern werden bevor- 
zugt Polyethylen, Polypropyien oder Mischpolymerisate aus Vinylchlorid und Vinylacetat verwendet 

Beim Herstellungsvorgang durchdringen die synthetischen Hei/3siegelfasern der zweiten Phase die erste 

10 Phase und umhullen bei dem Trocknungsprozefl auf der Papiermaschine im geschmolzenen Zustand die 
Naturfasern. Dabei lassen sie die notwendigen Poren im Material frei. Somit wird bei dem erfindungsgema- 
/ten Material die Teediffusion nicht verschlechtert. Au/terdem kann das erfindungsgem£/te Material auf 
beiden Seiten heiflgesiegelt werden, was ebenfalls durch den Durchtritt der zweiten Phase durch die 
nichtsiegelnde erste Phase gewahrleistet wird. 

15 Die Erfindung wird nachfoigend anhand der Zeichnung an einem Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 die verschiedenen Stadien bei der Bildung des erfindungsgemaflen Teebeutelpapiers aus 
Naturfasern und synthetischen Fasern in einer allgemeinen, grob schematischen Darstellung, und 

Fig. 2 den prinzipieilen, ebenfalls nur grob schematisch gezeigten Aufbau einer Anlage fur die 
20 Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Verfahrens. 

In Fig. 1 ist in einer schematischen Darstellung die Bildung des erfindungsgemafien Teebeutelpapiers 
gezeigt. Dabei ist in Fig. 1a) die Bildung einer ersten Faserschicht aus Naturfasern 1 und die Bildung einer 
zweiten Faserschicht aus synthetischen, heiflsiegelbaren Fasern 2 dargestellt Die Bildung der zweiten 
Schicht mit den Fasern 2 erfolgt also durch Ablagerung uber der ersten Schicht, welche durch die 
25 Naturfasern 1 gebildet ist. In der Zeichnung sind zur Unterscheidung die Naturfasern 1 waagerecht 
schraffiert, wahrend die synthetischen Fasern 2 annahernd senkrecht schraffiert wurden. 

Fig. 1b) zeigt, wie durch die beschriebene scharfe Entwasserung der beiden Schichten, insbesondere 
der zweiten Schicht mit den Fasern 2, eine Durchdringung der beiden Schichten erzielt wird, so da/3 die 
synthetischen Fasern 2 zwischen die Naturfasern 1 gelangen und sich von der Oberseite der ersten Schicht 
30 bis hin zu deren Unterseite zwischen den Naturfasern 1 befinden. 

In einem weiteren Herstellungsschritt werden die einander durchdringenden Schichten 1 und 2 getrock- 
net und dabei derart erhitzt, da/3 die synthetischen Fasern 2 schmelzen und sich bei der Wiederverfestigung 
so urn die Fasern 1 legen, dafl diese zumindest teilweise umhullt werden. Auf diese Weise ist das fertige 
Teebeutelpapier auf beiden Seiten hei/3-siegelbar. (Fig. 1c)). 
35 Fig. 2 zeigt den grundsatzlichen Aufbau einer Papiermaschine, wie sie zur Herstellung eines erfindungs- 
gema/ten Teebeutelpapieres verwendet werden kann. Zunachst wird aus den gemahlenen Naturfasern und 
Wasser eine Suspension "A" gebildet, auflerdem aus den zum Teil gemahlenen synthetischen Fasern und 
Wasser eine Suspension "B". 

Diese beiden Suspensionen A und B werden aus den jeweiligen Behaltern (3 und 4) uber den 
40 sogenannten Stoffauflauf (head box) der Papiermaschine zugefuhrt. Diese besitzt im wesentlichen ein 
umlaufendes Sieb (5), welches uber eine Anzahl von Entwasserungskammern (6, 7 und 8) hinweggefuhrt 
wird. 

Uber geeignete Rohrleitungen und Pumpvorrichtungen, die nicht naher dargestellt sind, wird die 
Suspension A auf das Sieb 5 uber den ersten beiden Entwasserungskammern 6 geleitet, wobei durch die 
45 Kammern 6 und die Entwasserungsleitung a das Wasser abgesaugt wird. Dabei bildet sich auf dem 
bewegten Sieb 5 eine erste Faserschicht aus den Naturfasern 1. Bei der Weiterbewegung des Siebes 5 
uber die Entwasserungskammern 7 wird die zweite Suspension B zugefuhrt, wobei uber den Entwasse- 
rungskammern 7 eine zweite Schicht aus synthetischen Fasern auf der ersten Schicht abgelagert wird. Die 
Entwasserung erfolgt dabei uber die Entwasserungsleitung b. Bei der Weiterbewegung des Siebes 5 mit 
so den beiden aufeinanderliegenden Faserschichten wird uber die Entwasserungskammern 8 eine scharfe 
Entwasserung vorgenommen, wodurch die beiden Schichten einander durchdringen. Durch entsprechende 
Einstellung der Entwasserung kann die Durchdringung mehr oder weniger stark erzielt werden. 

Das nunmehr gebildete Material 9 aus Naturfasern und synthetischen Fasern wird von dem Sieb 
abgenommen und einer Trocknung zugefuhrt. Diese Trocknung kann auf verschiedene Art und Weise 
55 erfolgen, z.B. durch Kontakttrocknung oder Durchstromtrocknung. 

Die Elemente 10 geben nur grob schematisch den Hinweis auf entsprechende Trocknungselemente. 
In Fig. 2 sind 3 Trockenzylinder 10 gezeichnet, uber die die geformte Papierbahn im Kontaktverfahren 
getrocknet wird. Es ist jedoch auch praktikabel, die gebildete Papierbahn nur uber einen Zyiinder zu fuhren 
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und sie mit hei/ter Luft zu trocknen, ohne da/3 die Bahn auf diesem Zylinder aufliegt. 

Die Erwarmung des zweischichtigen Fasermaterials bringt die synthetischen Fasern 2 in der Misch- 
schicht 9 zum Schmelzen. Bei der Wiederverfestigung am Ausgang der Trockenstation umhullen die 
synthetischen Fasern zumindest teilweise die Naturfasem, so da/3 das auf eine Rolle 11 aufgerollte 
Teebeutelpapier beidseitig hei/3siegelbar ist. 

Die verbesserten Eigenschaften des erfindungsgema/ten Teebeutelpapiers seien nachfolgend an einem 
Beispiel im Vergleich zu herkommlichen Materialien aufgezeigt. Verglichen wurde dabei ein erfindungsge- 
ma/3es Teebeutelpapier (Muster A) mit einem herkommlichen heiflsiegelfahigen Teebeutelpapier (Muster B) 
und einem herkommlichen nicht-hei/3siegelfahigen Teebeutelpapier (Muster C). An diesen drei Materialien 
wurden folgende Eigenschaften ermittelt: 



25 



Tabelle: 
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A 


B 


C 


Flachengewicht [g/m 2 ] 

Zeit der 1 . Farbentwicklung [sec] 

Teediffusionsfaktor (Dichte x Luftwiderstand) 


12,2 
8,9 
1,71 


16,5 
11,8 
3,59 


12,3 
9,7 
1,86 



Bei Muster A handelt es sich um den Gegenstand der Erfindung, 

bei Muster B um herkommiiche bekannte heitfsiegelfahige 
Teebeutelpapiere, 

bei Muster C um nichthei/teiegelfahige Teebeutelpapiere. 
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Erlauterung zu der Tabelle: 



Zeit der ersten Farbentwicklung: 



Es wurden aus den unterschiedlichen Papieren nach Muster A, Muster B und Muster C jeweils exakt 
formgleiche Teebeutel gefertigt, die mit der genauen Menge eines herkommlichen Tees gefullt wurden. Die 
Menge betrug ca. 5 g/Beutel. Nach dem Eintauchen der einzelnen Teebeutel in kochendes Wasser wurde 
die Zeit bestimmt, in der die ersten Farbschlieren aus dem Beutel sichtbar wurden. Diese Zeit ist ein Ma/3, 
wie schnell aus den Teebeutein mit den unterschiedlichen Materialien die geschmacks- und farbestimmen- 
den Bestandteile des Tees herausgelost werden. 
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Teediffusionsfaktor: 
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50 
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Wahrend es sich bei der Bestimmung der oben genannten Zeit fur die erste Farbentwicklung um eine 
experimentelle Methode handelt, ist der Teediffusionsfaktor eine rechnerische Grofle. Geringste Rohdichte 
und hone Porositat (niedriger Luftwiderstand) bestimmen die Geschwindigkeit, mit der die Teeauslaugung 
aus einem Beutel erfolgt Wenn also das Produkt aus Rohdichte und Luftwiderstand so klein wie moglich 
ist, sind die Voraussetzungen fur eine gute Teeauslaugung oder Teediffusion gegeben. 

Die Rohdichte ist der bekannte Quotient aus dem Flachengewicht und der Dicke. Der Luftwiderstand 
wird in Sekunden angegeben und dadurch bestimmt, da/3 die Zeit gemessen wird, in der ein festgelegtes 
Luftvolumen durch eine definierte Flache des zu prufenden Papieres hindurchstromt (s. auch Gurley- 
Messung). 

Wie man aus obiger Tabelle klar ersieht, sind sowohl die Zeit der ersten Farbentwicklung als auch der 
Teediffusionsfaktor beim Muster A, also bei dem erfindungsgema/ten Material, am besten. Dieses Material 
besitzt somit eine ebenso gute, sogar etwas bessere Teediffusion wie die herkommlichen nicht-hei/3siegel- 
fahigen Papiere, ist aber auf speziellen schnellen Teeabpack-Automaten verarbeitbar. 



Anspruche 
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1 Teebeutelpapier, bestehend aus einer ersten Phase von Naturfasern und einer zweiten Phase von 
heiflsiegelnden synthetischen Fasern, dadurch gekennzeichnet, da/3 die erste Phase mit einem Gewichtsan- 
teil von 60 bis 85% von der zweiten Phase mit dem restlichen Gewichtsanteil von 15 bis 40% derart 
5 durchdrungen ist und da/5 die Naturfasern von den geschmolzenen und wiederverfestigten synthetischen 
Fasern derart umhullt sind, da/3 beide Seiten des Papiers heiflsiegelbar sind, und da/3 das Flachengewicht 
des Papiers zwischen 10 und 15 g/m 2 liegt. 

2. Teebeutelpapier nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Flachengewicht des Papiers 

annahernd 12 g/m 2 betragt 

io 3. Teebeutelpapier nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, da/3 die erste Phase aus 

Naturfasern mit einem Flachengewicht von 8,5 - 9,7 g/m 2 und die zweite Phase aus synthetischen Fasern 

mit einem Flachengewicht von 3,1 - 4,0 g/m 2 besteht. 

4. Teebeutelpapier nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet da/3 die erste Phase 

einen Oder mehrere der Bestandteile Hanf, Manila, Jute, Sisal sowie langfaserigen Holzzellstoff enthalt. 
is 5. Teebeutelpapier nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet da/3 die zweite Phase 

Polyethylen und/oder Polypropylen und/oder ein Mischpolymerisat aus Vinylchlorid und Vinylacetat enthalt. 
6. Verfahren zur Herstellung eines Teebeutelpapiers nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, da/3 In einer ersten Stufe eine wassrige Suspension der Naturfasern mit einer Stoffdichte 

von weniger als 0,1% auf ein Papiermaschinensieb zur Bildung einer ersten Schicht aufgebracht wird, 
20 da/3 in einer zweiten Stufe die hei/3siegelfahigen synthetischen Fasern auf der ersten Schicht derart 

abgelagert werden, da/3 sie die erste Schicht durchdringen, wobei die Durchdringung der Schichten durch 

die Entwasserung eingestellt wird, und 

da/3 durch einen nachfolgenden Trocknungsproze/3 die synthetischen Fasern aufgeschmolzen werden, 
derart, da/3 sie bei der Wiederverfestigung die Naturfasern umhullen. 
25 7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 durch scharfe Entwasserung die Durch- 
dringung der beiden Schichten verstarkt wird. 

8. Verwendung des Teebeutelpapiers nach einem der Anspruche 1 bis 5 zur Herstellung von Teebeu- 

teln. 
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